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Мета роботи. Вивчити конструкцію мітчиків та визначити геометричні 
параметри з подальшим оформленням ескізу. Набути навичок вимірювання 
геометричних параметрів мітчиків. 
 
Завдання. Вивчити конструкцію мітчиків, визначити та виміряти їх ге-




- комплект мітчиків стандартної конструкції; 
- штангенциркуль; 
- кутомір маятниковий 3УРИ-М; 
- кутомір з ноніусом 5УМ; 
- кутомір 2УРИ. 
 
ТЕОРЕТИЧНІ ВІДОМОСТІ 
Призначення мітчиків. Мітчики призначені для утворення внутріш-
ньої  різьби в наскрізних або глухих отворах. Утворення різьби (нарізування) 
мітчиками є основним способом виготовлення внутрішніх різьб, особливо 
при обробленні отворів малих і середніх діаметрів. Різьбоутворення мітчика-
ми може виконуватись як ручним так і машинним способами. 
Конструкція мітчика. Формування різьб мітчиком виконується у де-
кілька етапів. Спочатку різьбу утворюють чорновим мітчиком (першим), а 
потім чистовим (другим). Вони відрізняються формою забірного конуса і ді-
аметральними розмірами (Рис. 1).  
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Перший мітчик має довший забірний конус l1 (4...6 витків різьби). Дру-
гий мітчик має забірний конус завдовжки 2...3 витка різьби. Такі мітчики 
завжди йдуть одним комплектом. Довжина робочої частини l для обох мітчи-
ків однакова. Отже, другий мітчик має довшу калібрувальна частину l2. Зага-
льна довжина L обох інструментів також однакова. 
Перший мітчик має на своєму хвостовику одну риску, другий – дві. 
Іноді застосовують комплект мітчиків з трьох штук: чорновий – напівчисто-
вий – чистовий. 
 
а) б) 
Рис. 1. Комплект ручних мітчиків: 
а – перший мітчик - чорновий; б – другий мітчик - чистовий 
 
На рис. 1 зображений стандартний комплект з двох мітчиків - чорново-
го і чистового: 
l - робоча частина мітчика, яка здійснює формування різьбової поверхні 
в оброблюваному отворі; 
l1 - забірна (різальна) частина, яка видаляє припуск формуючи гвинтову 
поверхню різьби; 
l2 - направляюча (калібрувальна) частина, вона тільки направляє мітчик 
в обробленому отворі. Остаточне формування поверхні різьби здійснює 
останній зубець забірної частини; 
L - загальна довжина мітчика; 
dx - діаметр хвостовика, який завжди менший за внутрішній діаметр 
різьбового отвору; 
φ - кут забірного конуса, залежить від номера мітчика (перший/другий). 
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Для вільного проходу мітчика через наскрізний отвір деталі, а також 
для нарізування різьби в отворах глибиною більшою, ніж довжина робочої 
частини, діаметр хвостовика мітчика має бути менший внутрішнього діамет-
ру різьби приблизно на 0,25...1,5 мм. У мітчиків, менших М3, з метою змен-
шення поломок, діаметр хвостовика виконують рівним або більшим зовніш-
нього діаметру робочої частини. 
Матеріал мітчика. Для виготовлення мітчиків застосовують інструме-
нтальні сталі типу Р6М5. Мітчики розмірів М10 і менше виконують суціль-
ними. Великі мітчики (більше М10) роблять зварними з хвостовиком із конс-
трукційних сталей. 
 
Зрізання припуску і формування різьбового профілю 
Різальна частина мітчиків формує профіль різьби за генераторною схе-
мою, тобто поступово окремими частинами. Формування різьбового профілю 
за генераторною схемою наведено на рис. 2. Кожен різальний профіль зубця 
мітчика зрізує стружку певного виду та перерізу та однакової товщини аz. 
Профіль різьбової западини утворюється в результаті послідовного підсумо-
вування роботи допоміжних кромок різальних профілів, тобто за генератор-
ною схемою. 
 
Рис. 2. Схема формування різьбового профілю 
Р - крок; φ - кут забірного конуса; d0 - внутрішній діаметр різьбового отвору;  
l1 - довжина забірної частини; t – висота різьби 
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Забірна частина мітчика представляє гвинтову поверхню, що є зріза-
ною під кутом φ забірного конуса. При своєму гвинтовому русі кожен насту-
пний зубець мітчика зрізує частину припуску товщиною az.  
Перший та другий мітчики відрізняються між собою розмірами профі-
лю та схемою видалення припуску. Розподіл припуску між ними наведено на 
рис.3. 
 
Рис. 3. Схема розподілу припуску між мітчиками: 
а – товщина зрізу одним зубом 
 
Особливістю є те, що чорновий мітчик зрізує припуск за генераторною 
схемою, а чистовий (другий) – за профільною (кожен зріз повторює профіль 
готової різьби). 
 
Геометричні параметри робочої частини мітчика 
Передній кут  мітчиків. Профіль стружкової канавки мітчика має бу-
ти обкреслений плавними лініями для забезпечення безперешкодного сходу 
стружки (рис. 4). Це досягається заточкою і доведенням передньої поверхні 
та стружкової канавки, при цьому необхідно забезпечити відповідне значення 
переднього кута  на ділянці, що перевищує висоту різьбового профілю ін-
струменту. 
Рекомендовані значення передніх кутів, залежно від оброблюваного 
матеріалу, рекомендовано наступні: для сталей 8…100, для кольорових мета-
лів 12...150, для чавунів 0…50. 
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Рис. 4. Геометричні параметри мітчика 
 
Задній кут α мітчиків. Задня поверхня утворюється при затилуванні 
різальної частини (рис. 4) і має конус, вісь якого не співпадає з віссю мітчика. 
Таким чином, кожне лезо мітчика затиловують по своїй конічній поверхні. 
Затилування мітчиків здійснюється в радіальному напрямі.  
Схема пристрою для затилування мітчиків наведена на рис. 5. Вісь міт-
чика розташована під кутом φ забірного конуса відносно осі шліфувального 
круга. 
 
Рис. 5. Схема пристосування для затилування мітчика по задній поверхні 
забірного конуса:  
1 - шліфувальний круг; 2 - каретка; 3 - кулачок затилування;  
4 - кронштейн із змінним плечем; 5 - важіль 
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Принцип роботи пристрою наступний: обертальний рух кулачка 3 та 
мітчика синхронізовані, тому мітчик здійснює коливальні рухи на каретці 2. 
Кронштейн 4 дозволяє міняти величину затилування, а отже і величину зад-
нього кута забірного конуса, що дорівнює, приблизно, 3…50. 
На рис.6 наведені геометричні параметри для калібрувальної 1 та забі-
рної 2 частин мітчика. Задній кут на калібрувальній частині дорівнює нулю, а 
на забірній 3…50. Однак на кресленні вказують не величину заднього кута α, 









де: r – радіус мітчика, мм; 
Z – кількість зубців мітчика; 
α – задній кут на забірній частині. 
 
Рис. 6. Геометрія мітчика: 
1 – переріз калібрувальної частини; 2 – вид забірного конусу 
 
Мітчики машинні  
Машинні мітчики можуть мати прямі або гвинтові стружкові канавки, 
що проходять через робочу частину. Найбільше поширення мають машинні мі-
тчики з прямими стружковими канавками. Зовні вони відрізняються від ручних 
мітчиків коротшою забірною частиною l1 та наявністю, на хвостовій частині, 
кільцевої канавки радіусу r (рис. 7). 
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Рис. 7. Конструктивні елементи машинного мітчика 
 
Машинні мітчики з гвинтовими стружковими канавками під кутом ω 
(рис. 8) застосовують для управління напрямком відведення стружки з отво-
ру. Мітчики з правою гвинтовою стружковою канавкою направляють стружку 
убік, протилежний до осьового переміщення інструменту вздовж осі, тобто 
виводять стружку з отвору (рис. 8,а). Тому такі мітчики переважно викорис-
товуються при утворення різьби в глухих отворах. Мітчики з лівою гвинто-
вою стружковою канавкою направляють стружку убік, співпадаючий з осьо-
вим переміщенням інструмента, і використовуються для нарізування різьби в 
наскрізних отворах (рис. 8,б). 
Мітчики з гвинтовими стружковими канавками використовуються та-
кож для нарізування різьби в отворах з переривчастою поверхнею. 
 
а) б) 
Рис. 8. Схема відведення стружки з отвору 
 
Мітчики з укороченими канавками (рис. 9) добре базуються та надійно 
центруються в отворі заготовки. Їх застосовують для нарізування різьби в на-
скрізних отворах тонкостінних деталей. 
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Рис. 9. Мітчик з укороченою стружковою канавкою 
 
Гайкові мітчики призначені для нарізування різьби в заготовках гайок. 
Гайкові мітчики (рис. 10) працюють безперервно до заповнення хвостовика 





Рис. 10. Мітчики гайкові 
 
Порядок виконання роботи 
1. Для мітчика, виданого викладачем, визначити основні конструктив-
ні елементи: робоча та хвостова частини, їх призначення та конструкцію. 
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2. Виконати (формат А3) ескіз інструменту – дві проекції та простави-
ти габаритні розміри робочої та хвостової частини. 
3. Визначити та позначити на ескізі кути:  
 - головний кут в плані  ; 
- кут нахилу гвинтової канавки   (якщо присутній). 
4. На різальній частині мітчика виконати переріз, по нормалі до різа-
льної кромки, на якому позначити: 
-  задній кут  ; 
- передній кут  ; 
- величину затилування К. 
5. На калібрувальній частині мітчика виконати переріз, по нормалі до 
осі мітчика, на якому позначити задній кут 1 . 
6. За допомогою штангенциркуля виконати вимірювання конструктив-
них параметрів, розмірів, та нанести, відповідно, на ескіз. 
7. За допомогою кутомірів виконати вимірювання геометричних пара-
метрів, кутів, та нанести, відповідно, на ескіз. 
8. Відповідно до стандартів на технічні умови та стандартів на конс-
трукцію мітчика та хвостову частину закінчити оформлення ескізу інструме-
нту, тобто відобразити iнформацiю про матерiал, якiсть поверхонь, граничнi 
вiдхилення розмірів, технiчнi вимоги. 
 
Контрольні питання 
1. Дати  визначення елементів режиму різання при нарізуванні різьб-
лення. 
2. Дати визначення кутів мітчика. 
3. Які елементи знаходяться на робочій частині мітчика? 
4. За якими ознаками класифікуються мітчики? 
5. За рахунок чого утворюється затилування? 
6. Який параметр регламентує величину заднього кута забірного кону-
са мітчика? 
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7. Чому дорівнює задній кут на калібрувальній частині мітчика? 
8. Чому дорівнює передній кут на калібрувальній частині мітчика? 
9. Який зубець мітчика здійснює остаточне формування профілю різь-
блення? 
10. По яких поверхнях переточують мітчик? 
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